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Beschreibung 

Verfahren zum Sortieren von flachen Sendungen nach der Ver- 
teilreihenf olge 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sortieren von fla- 
chen Sendungen nach der Verteilreihenf olge 

Die nach der Verteilreihenf olge eines Zustellers sortierten 
Sendungen befinden sich in der Reihenfolge, in der der Zu- 
steller beim Verteilen der Sendungen die Empfanger nacheinan- 
der auf sucht . 

Zum Herstellen dieser Reihenfolge werden nach dem Stand der 
Technik mehrere Verfahren eingesetzt. 

Bei herkommlichen Radixsort ierverf ahren in mehreren Sortier- 
laufen (Anzahlen der Sort ierendstellen sind kleiner als die 
Anzahlen der Verteilhaltepunkte) werden die Sendungen nach 
jedem Sortierlauf in der Sort ierreihenf olge der Stoffeingabe 
der Sortiermaschine erneut fur den nachsten Sortierlauf zuge- 
fuhrt (EP 0 948 416 Bl) . Nach dem letzten Sortierlauf liegt 
im Ergebnis ein zusammenhangender Stapel mit den Sendungen 
vieler Verteilhaltepunkte vor . In diesem Zusammenhang wurden 
Losungen bekannt, bei denen dieser Zyklus in mehreren Sor- 
tierlauf en automat isch ablauft, d.h. die Sendungen werden au- 
tomatisch einen Gesamtstapel bildend aus den Sort ierendstel - 
len entfernt und mit Ausnahme des letzten Sort ierlauf es wie- 
der der Stoffeingabe zugefuhrt (EP 0 870 552 A3) . 
Ein Unterteilen in die Sendungen fur die einzelnen Verteil- 
haltepunkte durch Bundelung oder Verpackung ist nicht ohne 
weiteres moglich. Verwendet man Trennkarten zur Unterschei- 
dung, so hat der Zusteller beim Austeilprozess immer noch ei- 
nen beacht lichen Fingering- und Merging -Auf wand und zusatzli- 
chen Handling-Auf wand fur die Trennkarten. 

Es wurde auch eine Losung zum Sortieren in der Verteilreihen- 
folge bekannt, bei der die Sendungen in nur einem Sortierlauf 
direkt in Endstellen fur die Verteilhaltepunkte (mindestens 
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eine Endstelle fur jeden Verteilhaltepunkt ) sortiert werden 
(US 5, 977, 501) . 

Die hierfiir notwendige Sort iermaschine muss das Speichervolu- 
men fur den gesamten Sendungsumf ang vorhalten und benotigt 
daher sehr viel Platz. Sie ist technisch aufwandig und teuer. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Sortieren von flachen Sendungen nach der 
Verteilreihenf olge zu schaffen, bei denen der notwendige 
Platzbedarf der Sort iermaschinen gering ist und welche beim 
anschlieSenden Verteilprozess einen geringen manuellen Auf- 
wand benot igen . 

Erf indungsgemaS wird die Aufgabe durch die Merkmale der An- 
spriiche 1 und 10 gelost . 

In einer ersten Sort iermaschine werden die Sendungen nach dem 
Ermitteln der Zieladressen in mindestens einem Sortiergang in 
Gruppen von zusammengehorenden Zustellpunkten sortiert. Dann 
werden die Sendungen gruppenweise einer zweiten Sortierma- 
schine fur den letzten Sortiergang zugefuhrt, in welcher die 
Sendungen jeweils einer Gruppe entsprechend des betreffenden 
Sortierplanes und entsprechend der bekannten Zieladressen fur 
jede Sendung auf die Zustellpunkte der jeweiligen Gruppe sor- 
tiert werden. Dabei werden die Sendungen eines Zustellpunktes 
in ein oder falls der Sendungsanf all zu groS ist, in mehrere 
nebeneinander liegende automatisch entleerbare Endstellen ge- 
leitet. Sobald sich alle dem jeweiligen Zustellpunkt zugeord- 
neten Sendungen in der oder den Endstellen befinden, werden 
sie automatisch auf einen ruhenden Abschnittsf orderer so ent- 
laden, dass sich die Sendungen einer Endstelle in einem Ab- 
schnitt befinden. Nachdem alle Sendungen der Gruppe in die 
Abschnitte des Abschni ttforderers geladen wurden, transpor- 
tiert der Abschnittsf orderer die Sendungen zu einer Ausliefe- 
rungseinheit , in welcher die Sendungen jedes Abschni ttes me- 
chanisch zusammengef asst und in der Verteilreihenf olge gesam- 
melt werden. 
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Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unter- 
anspruchen dargelegt . 

So ist es fur Sendungen eines Abschnittes aus dem Abschnitts - 
forderer mit einer Mindeststeif igkeit vorteilhaft, wenn sie 
5 in der Ausl ief erungseinhei t zum mechanischen Zusammenf assen 
mittels einer Bindevorrichtung gebiindelt werden. 
Vorteilhaft ist es auch, wenn in einer anderen Variante die 
Sendungen eines Abschnittes des Abschnittf orderers in eine 
Umhullung verpackt werden. 
10 Fur einen auf wandsarmen Leseprozess in der zweiten Sortierma- 
schine ist es vorteilhaft, wenn in der ersten Sort iermaschine 
oder in einem vorgelagerten Prozess maschinenlesbare Kodes 
der bekannten Zieladressen , z.B. als Barkode, auf die Sendun- 
gen aufgebracht werden und in der zweiten Sort iermaschine nur 
15 diese Kodes gelesen werden. 

Wenn die Zieladressen zu dem Zielpunkt, zu dem die maschinen- 
lesbaren Kodes auf die Sendungen aufgebracht werden, noch 
nicht bekannt sind, so werden in einer weiteren vorteilhaf ten 
Ausfuhrung auf die Sendungen die Sendungen identif izierende 
20 ID-Kennzeichen als maschinenlesbare Kodes aufgebracht, wobei 
der Zahlenbereich der ID-Kennzeichen mindestens die Anzahl 
der in der ersten Sort iermaschine auf Gruppen sortierten Sen- 
dungen umf asst . Dieser Kode wird dann in der zweiten Sortier- 
maschine gelesen und mit Hilfe einer Datenbank, in der den 
R: ID-Kennzeichen zugeordnet die bekannten Zieladressen gespei- 
chert sind, wird fur jede Sendung die Zieladresse bestimmt. 
Um das Aufdrucken von ID-Kodes auf die Sendungen einzusparen, 
werden in der ersten Sort iermaschine zusatzliche, die Sendun- 
gen unterscheidende Merkmale zur Identif izierung detektiert 
3 0 und in einer Adressdatenbank den ermittelten Adressen zuge- 
ordnet abgespeichert . In der zweiten Sort iermaschine werden 
dann diese Merkmale ebenfalls detektiert. Anhand der detek- 
tierten Merkmale wird dann die Adressdatenbank durchsucht . 
Sollen auch nicht sort iermaschinenf ahige Sendungen einbezogen 
35 werden, so ist es vorteilhaft, diese vor der Auslief erungs - 

einheit automat isch auf die den jeweiligen Zieladressen zuge- 
ordneten Abschnitte des Abschnittsf orderers zu befordern. 
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Nicht adressierte Sendungen, wie z.B. Werbeunterlagen, die an 
alle Haushalte verteilt werden sollen, konnen ebenfalls vor 
der Auslief erungseinheit auf die Abschnitte des Abschnitts- 
forderers befordert werden. 
5 AnschlieJSend wird die Erfindung anhand der Zeichnung in einem 
Ausf uhrungsbeispiel naher erlautert . 
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Dabei zeigen 
FIG 1 



eine schematische Darstellung eines Bandsor 

♦ 

tierers zur Erlauterung des Verfahrens; 



15 



FIG 2 



FIG 3 



einen zeitlichen Ablauf des Verfahrens; 

eine perspekt ivische Darstellung von zwei 
kaskadierten Sortierern, bei denen die Sen- 
dungen iiber We i chenanordnungen in Sortierfa 
cher geleitet werden; 
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FIG 4a,b eine seitliche Schnittdarstellung eines Sta- 
20 pelfaches mit Ent leerungsvorrichtung und die 

sort ier ten Sendungsstapel ab transport ierendem 
Abschnittsf orderband mit vollem Stapel- 
fach (a) und entleertem Stapelfach (b) . 

Zuerst werden die Sendungen fur ein bestimmtes Verteilgebiet 
auf Gruppen von Zust ellpunkten auf einen Sortierer wie be- 
kannt sortiert. 

Danach werden die Sendungsgruppen auf einen zweiten Sortie- 
rer, in diesem Fall mit einem Bandsort ierer (FIG 1) auf die 
30 einzelnen Zustellpunkte sortiert. Jede Sendungsgruppe enthalt 
Sendungen fur maximal soviel Zustellpunkte, wie der zweite 
Sortierer Endstellen besitzt. 

Nachdem die Sendungen 2 einer Sendungsgruppe vereinzelt und 
deren Zieladressen gelesen wurden, gelangen sie auf eine Sor- 
35 tierstrecke bestehend aus hintereinander angeordneten Trans- 
portmodulen 1, auf denen die Sendungen 2 liegend transpor- 
tiert werden und nach unten schwenkbar sind. Unter der Sor- 
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tierstrecke befinden sich die Endstellen und jedes nach unten 
geschwenkte Transportmodul 1 leitet eine auf ihm befindliche 
Sendung 2 in eine zugeordnete Endstelle. Jede Endstelle ist 
als nach unten schwenkbares Fordermodul 3 mit einem umlaufen- 
den Transportband, das zum sicheren Abtransport zwei Mitneh- 
mer aufweist, ausgebildet. 

Im Normal zustand befindet sich das Fordermodul 3 in horizon- 
taler Lage, das Transportband ist in Ruhestellung und an sei- 
nem in Forderrichtung hinteren Ende befindet sich ein Mitneh- 
mer, der dort als Anschlag wirkt . 

Schwenkt ein bestimmtes Transportmodul 1 der Sort ierstrecke 
mit einer Sendung 2 wie dargestellt nach unten, so wird diese 
Sendung 2 von links oben schrag auf die Endstelle transpor- 
tiert und wird am Mitnehmer abgebremst . 

Jede Endstelle ist einem Zustellpunkt zugeordnet . Die Zuord- 
nung erfolgt so, dass sich in den nebeneinander liegenden 
Endstellen die Sendungen in Verteilreihenf olge befinden. 
Sind alle fur die jeweilige Endstelle vorgesehenen Sendun- 
gen 2 in der Endstelle einsortiert, so wird sie auf einen Ab- 
schnitt eines unter den Endstellen angeordneten ruhenden Ab- 
schnittsf orderer 4 transport iert , indem das Fordermo- 
dul 3/Endstelle ebenfalls nach unten schwenkt und sein Trans- 
portband in Bewegung gesetzt wird, wobei spatestens der nicht 
als Anschlag dienende Mitnehmer die Sendung/Sendungen 2 in 
3ewegung bringt . Befinden sich alle Sendungen 2 dieser Sen- 
dungsgruppe auf dem Abschnittsf orderer 4, so wird der Antrieb 
des Abschnittf orderers 4 eingeschaltet und die Sendungen 2 
werden in der Verteilreihenf olge zu einer nicht dargestell ten 
Auslief erungseinheit befordert, wo die Sendungen 2 fur je- 
weils einen Zustellpunkt zumindestens mechanisch zusammenge- 
fasst werden. 

m # 

Dies kann erfolgen, indem die ubereinander liegenden Sendun- 
gen 2 gebiindelt, in Folien eingeschweifit , in Tuten verpackt 
oder in Behaltnisse verstaut werden. 

Als Beispiel zur Bundelung sei eine in DE 196 36 980 Al be- 
schriebene Vorrichtung zum kreuzweisen Binden eines Sendungs- 
stapels angefiihrt. In der EP 0 303 203 A2 ist z.B. dargelegt, 
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wie Sendungen (z.B. Magazine) in eine transparente Folie ein- 
gepackt werden . 

In FIG 2 ist der zeitliche Ablauf kurz dargestellt. 
Als erstes wird die Sendungsgruppe 1 fur die erste Gruppe von 
5 Zustellpunkten auf die ent sprechenden Endstellen sortiert. 

Diejenigen Endstellen, in welche schon alle zugeordneten Sen- 
dungen einsortiert wurden, werden sofort noch vor Ablauf der 
Sortierung dieser Sendungsgruppe 1 auf das ruhende Ab- 
schni ttsf orderband entleert . Sofort nach Beendigung der Sor- 

10 tierung der Sendungsgruppe 1 beginnt das Einsortieren der 
Sendungsgruppe 2. Dies erfolgt schon, bevor jede Endstelle 
geleert wurde, zumindestens mit den Schritten Vereinzeln, Le- 
sen und Leiten in die Sort ierstrecke . Sobald sich alle Sen- 
dungen der Sendungsgruppe 1 auf dem Abschnittsf orderer befin- 

15 den, wird er in Bewegung gesetzt und nach einer stets kon- 
stanten Transport zeit befinden sich alle Sendungen in der 
Auslief erungseinheit , der Abschnittsf orderer wird gestoppt, 
und friihestens zu diesem Zeitpunkt kann mit der Entleerung 
der Endstellen fur die Sendungsgruppe 2 begonnen werden. 

20 Nachdem dies abgeschlossen ist, wird mit dem Sortieren der 
Sendungsgruppe 3 begonnen usw. 

Das Sortieren in zwei Sort iergangen mit zwei kaskadierten 
Sortierern, in denen die Sendungen uber Weichen in die End- 
stellen gelangen, wird anhand der FIG 3 dargestellt. 

^ Uber eine Rollentransportbahn 11 werden Sendungsbehal ter 12 

mit Sendungen des Verteilgebietes dem Eingangsteil des ersten 
Sortierers 10, bestehend aus einem Feederbett 13 und einer 
Vereinzelungsvorrichtung 14, zugef uhrt . Dort werden sie ent- 
laden und die Sendungen auf das Feederbett 13 in aufrechter 

30 Position gestellt. Der Sendungsstapel wird dann sukzessive 
zur Vereinzelungsvorrichtung 14 geschoben, wo die jeweils 
vorderste Sendung abgezogen wird. Nach dem Ausrichten und Le- 
sen der Zieladresse werden die vereinzelten Sendungen uber 
eine Brief laufstrecke 15 dem Sortierteil 16 zugef uhrt, in 

3 5 v/elchem die Sendungen uber entsprechend der gelesenen Zielad- 
resse angesteuerte Weichen in nebeneinander liegende Stapel- 
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facher 17 als Endstellen sortiert werden. Jedes Stapelfach 17 
ist einer bestimmten Gruppe von Zustellpunkten zugeordnet . 
Wurden alle Sendungen fur das aktuelle Gebiet einsortiert, so 
erfolgt das Entleeren der Stapelfacher 17 in Transportbehal- 
5 ter 12, die dann uber eine weitere Transportrollenbahn 18 zum 
Eingangsteil 19 des zweiten Sortierers 20 transport iert wer- 
den. In diesem Sortierer 20 werden die Sendungen nach der 
Brief laufstrecke 21 im Sortierteil 22 sendungsgruppenweise 
auf die einzelnen Zustellpunkte in der Verteilreihenf olge 
10 sortiert, d.h. die in Reihe nebeneinander liegenden Stapelfa- 
cher 23 als Endstellen sind in der Verteilreihenf olge den Zu- 
stellpunkten zugeordnet. Die entleerten Sendungsbehal ter 12 
werden uber eine obere Transportbahn 25 dem ersten Sortie- 
rer 10 wieder zugefuhrt, urn darin die sortierten Sendungs- 
gruppen aus seinen Stapelf achern 17 einzuladen. Da im zweiten 
Sortierer 20 jedem Zustellpunkt ein Stapelfach 23 zugeordnet 
ist, und daher der Sendungsanf all fur jedes Stapelfach 23 re- 
lativ gering ist, haben sie ein begrenztes Fassungsvermogen 
(ca. 4 0 - 5 0 mm Lange) . 
20 Die Entleerung der Stapelfacher 23 mit aufrecht stehenden 

Sendungen auf den Abschnittsf orderer 24 erfolgt automatisch 
und ist in FIG 4 a und b naher dargestellt. 

Wie zu erkennen, werden die Sendungen 2 unter Verwendung ei- 
ner Stapelrolle 30 an der Einstapelstelle seitlich in das 
Stapelfach 23 als Endstelle bis zu einer nicht dargestell ten 
Prallwand geleitet und dort auf dem Stapelboden 31 stehend 
von einer angetriebenen Stapelstutze 32 in der aufrechten Po- 
sition gehalten. Mit steigender Stapeldicke bewegt sich die 
Stapelstutze 32 von der Einstapelstelle weg entsprechend der 

30 gemessenen Sendungsdicke (angetrieben durch einen Antrieb 33 
der Stapelstutze 32) oder entsprechend eines bestimmten Sta- 
peldruckes gegen die Federkraft einer nicht dargestellten Fe- 
der (max. Hub = Fachtiefe) . Bef inden sich alle vorgesehenen 
Sendungen 2 in dem Stapelfach 23, so werden gleichzeitig die 

35 Stapelstutze 32 und eine im Ruhezustand in Eins tapelrichtung 
vor der Einstapelstelle befindliche Schubeinheit 34 von der 
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Einstapelstelle weg iiber das offene Ende des Stapelfaches 23 
hinaus bewegt . 

Die relativ schnelle Bewegung der Stapelstutze 32 und der 
Schubeinheit 34 wird durch entsprechende Antriebe 33,35 er- 
zeugt, wobei die Stapelstutze 32 einen gro&eren Weg zuriick- 
legt und dadurch die Klemmung des Stapels auf hebt . Die An- 
triebe 33,35 konnen wie an sich bekannt, z.B. als Linearan- 
trieb oder als Zahnstangenantrieb realisiert werden. Die 
Schubeinheit 34 ist so ausgebildet, dass moglichst gleichma- 
Sig auf die Flache aller Sendungs formate eine Kraft eingelei 
tet werden kann. Durch die schnelle Bewegung und die daraus 
folgende stofiartige Kraf teinlei tung auf den Stapel wird die- 
ser infolge der Massentragheit ohne wesentliche Formationsan 
cerung iiber die Kante des kurzen Fachbodens 31 geschoben. Da 
die Klemmung des Stapels aufgehoben ist, fallt der Stapel in 
folge der Schwerkraft auf den auSerhalb der Stapelfacher 23 
unterhalb der Stapelboden 31 befindliche, in Ent leerungsrich 
tung aus der Vertikalen geneigte, st illstehende Abschnitts- 
forderer 24 zum Transport der Sendungsstapel in den Abschnit 
ten zu der Auslief erungseinheit . Damit die Sendungen vom Ab- 
schnit tsforderer 24 nicht nach unten wegrutschen, ist an des 
sen unterer Seitenbegrenzung eine schmale Rollenbahn 36, ge- 
neigt im Winkel von annahernd 90°, angeordnet, auf der sich 
die Sendungen 2 mit ihren Schmalseiten abstiitzen. Sobald all 
Stapelfacher 23 entleert sind, wird der Abschnittsf orderer 2 
solange in Bewegung gesetzt, bis alle Sendungsstapel an die 
Auslief erungseinheit ubergeben wurden. 
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1. Verfahren zum Sortieren von flachen Sendungen nach der 
Verteilreihenf olge, bei dem die Sendungen (2) fur diese 
5 Sortierung in einem ersten Sortierer (10) nach dem Er- 

mitteln der Zieladressen in mindestens einem Sortier- 
gang in Gruppen von zusammengehorenden Zustellpunkten 
sortiert und dann gruppenweise einem zweiten Sortie- 
rer (20) fur den letzten Sortiergang zugefuhrt werden, 
10 in welchem die Sendungen (2) jeweils einer Gruppe ent- 

sprechend des betreffenden Sort ierplanes und entspre- 
chend der bekannten Zieladressen fur j ede Sendung (2) 
auf die Zustellpunkte der jeweiligen Gruppe in der Ver- 
teilreihenf olge sortiert werden, wobei die Sendun- 
15 gen (2) eines Zustellpunktes in ein oder mehrere neben- 

einander liegende, automat isch entleerbare Endstel- 
len (23) geleitet werden und sobald sich alle dem je- 
weiligen Zustellpunkt zugeordneten Sendungen (2) in der 
oder den Endstellen (23) befinden, diese automatisch 
20 auf einen ruhenden Abschni t tsf orderer (24) so entladen 

werden, dass sich die Sendungen (2) einer Endstel- 
le (23) in einem zugeordneten Abschnitt befinden, und 
wobei der Abschni t tsf orderer (24) die Sendungen (2) der 
jeweiligen Gruppe, nachdem sich alle Sendungen (2) in 
den Abschnitten befinden, einer Auslief erungseinheit 
zufuhrt, in der die Sendungen (2) jedes Abschnittes me- 
chanisch zusammengef asst und in der Verteilreihenf olge 
gesammelt werden. 

30 2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Sendungen (2) je- 

des Abschnittes des Abschnitt sforderers (24) in der 
Auslief erungseinheit mittels einer Bindevorrichtung ge- 
bundelt werden. 



3 5 3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Sendungen (2) je- 

des Abschnittes des Abschnitt sforderers (24) in der 
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Auslief erungseinheit verpackt werden . 

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei auf die Sendungen (2) 
in dem ersten Sortierer (10) oder in einem vorgelager- 

5 ten Prozess maschinenlesbare Kodes der bekannten Ziel- 

adressen aufgebracht werden und in dem zweiten Sortie- 
rer (2 0) nur diese Kodes gelesen werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zur Ermittlung der 

10 Zieladressen der in den zweiten Sortierer (20) eingege 

benen Sendungen (2) dieser Sortierung auf die Sendun- 
gen (2) im ersten Sortierer (10) oder in einem vorgela 
gerten Prozess ein maschinenlesbarer Kode als Identifi 
kat ionskennzeichen aufgebracht wird, dessen Zahlenbe- 
15 reich mindestens die Anzahl der in dem ersten Sortie- 

rer (10) auf Gruppen sortierten Sendungen (2) umfasst, 
dieser Kode in dem zweiten Sortierer (20) gelesen wird 
und mit Hilfe einer Datenbank, in der den Identifikati 
onskennzeichen zugeordnet die bekannten Zieladressen 
20 gespeichert sind, die jeweilige Zieladresse bestimmt 

wird . 



6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zur Ermittlung der 

Zieladressen der in den zweiten Sortierer (20) eingege 
benen Sendungen (2) dieser Sortierung in dem ersten 
Sortierer (10) zusatzlich die Sendungen (2) unterschei 
dende Merkmale zur Ident if izierung detektiert und in 
einer Adressdatenbank den ermittelten Adressen zugeord 
net abgespeichert werden und wobei in dem zweiten Sor- 
30 tierer (20) die unterscheidenden Merkmale ebenfalls de 

tektiert werden und an Hand dieser Merkmale die Adress 

» 

datenbank nach den jeweils detektierten Merkmalen mit 
den zugeordneten Zieladressen durchsucht wird. 



35 



7. Verfahren nach Anspruch 1, wobei vor der Auslief erungs 
einheit nicht sort iermaschinenf ahige Sendungen (2) ent 
sprechend ihrer gelesenen Zieladressen automatisch auf 
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die den jeweiligen Zieladressen zugeordneten Abschnitte 
des Abschnittsf orderers (24) befordert werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, wobei vor der Auslief erungs- 
5 einheit nicht adressierte Sendungen (2) automat isch auf 

die Abschnitte des Abschnittsf orderers (24) befordert 
werden . 

9. Vorrichtung zum Sortieren von flachen Sendungen nach 

10 der Verteilreihenf olge mit einem ersten Sortierer (10) , 

in den die Sendungen (2) fur diese Sortierung nach dem 
Ermitteln der Zieladressen in mindestens einem Sortier- 
gang in Gruppen von zusammengehorenden Zustellpunkten 
sortiert werden und mit einem zweiten Sortierer (20) , 
15 dem die Sendungen (2) gruppenweise fur den letzten Sor- 

tiergang zugefiihrt werden, in welchem die aus dem ers- 
ten Sortierer (10) zugefiihrten Sendungen (2) jeweils 
einer Gruppe entsprechend des betreffenden Sortierpla- 
nes und entsprechend der bekannten Zieladressen fur je- 
20 de Sendung (2) auf die Zustellpunkte der jeweiligen 

Gruppe in der Verteilreihenf olge sortierbar sind, wobei 
die Sendungen (2) eines Zustellpunktes in ein oder meh- 
rere nebeneinander liegende, automat isch entleerbare 
Endstellen (23) leitbar sind und sobald sich alle dem 
^ jeweiligen Zustellpunkt zugeordneten Sendungen (2) in 

der oder den Endstellen (23) befinden, diese automa- 
tisch auf einen ruhenden Abschnittsf orderer (24) so 
entladbar sind, dass sich die Sendungen (2) einer End- 
stelle (23) in einem Abschnitt befinden, und wobei der 
30 Abschnittsf orderer (24) die Sendungen (2) , nachdem sich 

alle Sendungen (2) in den Abschnitten befinden, einer 
Auslief erungseinheit zufiihrt, in der die Sendungen (2) 
jedes Abschnittes mechanisch zusammengef asst und in der 
Verteilreihenf olge gesammel t werden . 
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Zusammenfassung 

Verfahren zum Sortieren von flachen Sendungen nach der Ver- 
5 teilreihenf olge 

In einer ersten Sort iermaschine werden die Sendungen in Grup- 
pen von zusammengehorenden Zustellpunkten sortiert. Dann wer- 
den die Sendungen gruppenweise einer zweiten Sort iermaschine 

10 fur den letzten Sortiergang zugefuhrt, in welcher die Sendun- 
gen jeweils einer Gruppe auf die Zus tellpunkte der jeweiligen 
Gruppe sortiert werden. Dabei werden die Sendungen eines Zu- 
^ J stellpunktes in ein oder falls der Sendungsanf all zu groS 

ist, in mehrere nebeneinander liegende automatisch entleerba- 

15 re Endstellen geleitet. Sobald sich alle Sendungen in der 

oder den Endstellen befinden, werden sie automatisch auf ei- 
nen ruhenden Abschnit t sf orderer so entladen, dass sich die 
Sendungen einer Endstelle in einem Abschnitt befinden. Nach- 
dem alle Sendungen der Gruppe in die Abschnitte des Ab- 

20 schnittf orderers geladen wurden, transport iert der Ab- 
schnit tsf orderer die Sendungen zu einer Auslief erungseinheit , 
in welcher die Sendungen jedes Abschnittes mechanisch zusam- 
mengefasst und in der Verteilreihenf olge gesammelt werden. 
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